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® Verfahren und Vorrichtung zum Beschneiden von Schneidgut aus Papierwerkstoffen oder 
papierwerkstoffahnlichen, stapelbaren Materialmen 

@ Verfahren zum Beschneiden von Schneidgut aus Pa- 
pierwerkstoffen oder papierwerkstoffahnlichen, stapelba- 
ren Materialien, bei dem in zyklisch wiederkehrenden 
Schneidtakten einer in sich mechanisch zwanglaufigen 
Schneideinrichtung jeweils zwei Seiten des Schneidgutes 
gleichzeitig und eine dritte Seite dazu phasenversetzt be- 
schnitten werden konnen und weitere vorgelagerte bezie- 
hungsweise nachfolgende Verfahrensschritte wenigstens 
zur Realisierung des Transportes des Schneidgutes 
durchgefOhrt werden, dadurch gekennzeichnet, daft in- 
nerhalb eines Verarbeitungszyklus jeder zyklisch wieder- 
kehrende Schneidtakt der Schneideinrichtung in minde- 
stens einer Position der Schneidmesser (4, 5) der 
Schneideinrichtung entsprechend einem wahlbaren, 
durch einen im Schneidprogramm einer Maschinen- 
steuerung (21) vorgegebenen Programmablauf zyklisch 
wiederkehrend unterbrochen werden kann, 
daft der Schneidtakt in der durch die Unterbrechung er- 
reichten Position der Schneidmesser (4, 5) dem Pro- 
grammablauf entsprechend fortgesetzt werden kann, wo- 
bei das gleiche Schneidgut (3) in mit oder ohne einem Po- 
sit ioniersystem {13) veranderter Position oder ein ande- 
res Schneidgut (3) weiter bear bei tet werden kann und/ 
oder 

daft jede unterbrochene Phase des Schneidtaktes zur Be- 
arbeitung des gleichen, positionsverarfderten oder ande- 
ren Schneidgutes (3) vor Zuendefuhrung des jeweiligen 
Verarbeitungszyklus beliebtg oft wiederholt werden kann. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Be- 
schneiden von Schneidgut aus Papierwerkstoffen oder pa- 
pierwerkstoffahnlichen, stapelbaren Materialmen, bei dem in 5 
zyklisch wiederkehrendeh Schneidtakten einer in sich rne- 
chanisch zwanglaufigen Schneideinrichtung jeweils zwei 
Seiten des Schneidgutes gleichzeitig und eine dritte Seite 
dazu phasenversetzt beschnitten werden konnen und weitere 
vorgelagerte beziehungsweise nachfolgehde Verfahrens- 
schritte wenigstens zur Realisierung des Transportes des 
Schneidgutes durchgefuhrt werden. 

Die Erfindung bezieht sich des weiteren auf eine Vorrich- 
tung zum Beschneiden von Schneidgut aus Papierwerkstof- 
fen oder papierwerkstofTahnlichen, stapelbaren Materialien, 
bestehend aus einer drei Schneidmesser aufnehmenden, in 
sich mechanisch zwanglaufigen Schneideinrichtung, bei der 
zwei Seitenmesser gleichzeitig und ein Frontmesser phasen- 
versetzt mindestens drei Seiten des Schneidgutes beschnei- 
den, und weiteren Mechanismen zur Realisierung minde- 
stens der Transportfunktionen des Schneidgutes. 

Bekannt sind Schneidemaschinen, bei denen die Schneid- 
^ PreB- und Positionierbewegungen mechanisch zwanglaufig 
ausgefuhrt , werden. Beispieisweise wird in 
DE 40 33 437 Al bzw. in DE 41 13 081 Al eine derartige 
Schneideinrichtung vorgeschlagen, die bei mechanischer 
Zwangkopplung mit Be- und Entschickungseinrichtungen 
(beispieisweise kurvengesteuerte Einschub- und Auslagesy- 
steme) eine mechanisch zwanglaufige Schneidemaschine 
bilden. Splche Maschinen sind weitverbreitet sowohl einge- 
bunden in Broschurenstrecken (Mine-Maschinen) als auch 
seltener; als Einzelmaschinen (offline) im Einsatz. So laBt 
sich an diesen Maschinen mit einfachen mechanischen Mit- 
teln eine zwanglaufige Fuhktionsabfolge erreichen. Nachtei- 
lig ist hierbei, daB eine durch den mechanischen Zwanglauf 35 
festgelegte Arbeitsfolge durch den Betreiber nicht verander- 
bar ist. Dadurch muB einerseits bei Erfordemis langsamer 
Bewegungen an einer einzigen Teilfunktion die gesamte 
Maschine mit geringer Geschwindigkeit arbeiten, anderer- 
seits kann nur die einmal vorgesehene technologische Ab- 40 
folge (z. B. Stapel aus Magazin in Schneidstation fordern, 
pressen, dreiseitig schneiden, Pressung ldsen, Stapel ausle- 
gen) abgearbeitet werden. 

Weiterhin sind Maschinen mit sogenannter Folgesteue- 
rung und in sich mechanisch zwanglaufigen Schneidwerken 
bekannt. Hierbei werden die Schneidwerke, die Pressung, 
die Einschubsysteme und eventuell die Auslage durch sepa- 
rate Antriebe angesteuert. Die Verkniipfung erfolgt durch 
eine Steuerung, wobei gewisse Bewegungen abgeschlossen 
oder Positionen erreicht sein miissen, bevor der jeweils 
nachste Antrieb in Bewegung versetzt wird. Hierbei lassen 
sich rhehrere Betriebsarten durch unterschiedliche Steuer- 
folgen erreichen. Ublich ist der Durchlaufbetrieb, wobei 
eine Bedienperson das Schneidgut in das Einschubsystem 
fordert, wonach der Stapel vollautomatisch beschnitten und 
anschlieBend zu einer zwei ten Bedienperson ausgelegt wird. 

Ebenfalls bekannt ist der Ruckholbetrieb, bei dem der fer- 
tig beschnittene Stapel zum Bediener zurucktransportiert 
wird, so daB die Maschine mit nur einer Person bedient wer- 
den kann. 

Ublich ist der Mehrfachnutzenbeschnitt, bei dem zwei 
oder drei Nutzen durch geeignete technologische Abfolgen 
unter Verwendung von Zusatzbauteilen aus einem Rohfor- 
mat herausgeschnitten werden. Mehrfachnutzenbeschnitt 
wird jedoch bislang nur bei manueller Zangenbeschickung 
und nur an Offline-Maschinen eingesetzt, so daB an Bro- 
schurenstrecken zusatzliche Trennsagen verwendet werden 
miissen. Bisher werden Maschinen mil Folgesteuerung ein- 
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gesetzt, bei denen die Schneideinrichtung wahrend des zy- 
klisch wiederkehrenden Verarbeitungszyklusses in nur eine 
feste Position (Grundstellung) bewegt werden kann. Fur den 
Messerwechsel ist unter Umstanden das automatische An- 
fahren einer weiteren Stellung vprgesehen. Diese ist so ge- 
wahlt, dafi ein koQisionsfreies Wechseln aller Messer mog- 
lich ist. An alien bekannten derartigen Maschinen ist nur das 
zyklisch wiederkehrende Anfahren einer durch den Maschi- 
nenhersteller festgelegten Stellung wahrend des Verarbei- 
10 tungszyklus moglich, wodurch sich nur wenige technologi- 
sche Abfolgen erreichen lassen. 

In der DE 195 16 047 Al werden zwei separate Antriebe 
(digital gesteuerte Servo- oder Schrittantriebe) fur das Vor- 
der- und die Seitenmesser vorgeschlagen. AuBerdem wer- 
15 den jeweils autonome Antriebe fur die PreB- und Transport- 
mechanismen vorgesehen. Nachteilig ist hierbei neben den 
groBen Energiebedarfsspitzen und den damit verbundenen 
hohen AnschluBaufwendungeh, daB die erforderliche enge 
zeitliche Folge beider jeweils separat angetriebenen Messer- 
20 gattungen grbBe Vorkehrungen zum Vermeiden einer Kolli- 
sion zwischen den Messern erfordert. Im Fehlerfall ist der 
entstehende Schaden sehr groB. 

Die DE 41 10 621 Al offenbart eine Vorrichtung mit ei- 
nem Ungleichformigkeitsgetriebe vom Laufgrad 2 zum Be- 
25 wegen beider Messergattungen, wobei der erste Laufgrad 
durch eirien Haupt- und der zweite Laufgrad durch einen 
Nebenantrieb gebunden wird. Neben dem Vorteiji der me- 
chanischen Zwanglauf sicherung und der Kollisionsfreiheit 
der beiden Messergattungen, kann bei diesem Antriebsprin- 
30 zip der Hauptanteil der benotigten Energie von einem durch 
ein Schwungrad unterstiitzten Hauptantrieb zur Verfugung 
, - gestellt werden, so daB die Netzbelastungen und AnschluB- 
aufwendungen gering gehalten werden. Nachteilig ist der 
hohe Aufwand zur Realisierung dieser Losung. 

Weiterhin sind Anwendungen bekannt, bei deneri die ein- 
zelnen Messergattungen direkt von Hydraulikzylindern an- 
getrieben werden. Neben den dabei auftretenden Aufwen- 
dungen zur Kollisionsabsicherung tritt der Nachteil des un- 
definierten Durchschnitts auf. Im Unterschied zu den anson- 
sten verwendeten Kurbeltrieben ¥ bei denen die Durch- 
schnittposition unabhangig von Messergeschwindigkeit und 
Schnittwiderstand allein durch die Totlage des Mechanis- 
mus besummt wird, muB bei diesen Maschinen sehr tief in 
die Schneidleisten geschnitten werden, um den Durchschnitt 
45 unter alien Voraussetzungen zu sichern. Dadurch kommt es 
zum verstarktenAbstumpfen der Messer. Weiterhin fehlt die 
Eigenschaft der Kurbeltriebe, daB bei geringer Einsatzhohe 
durch die Totlagenubersetzung eine erheblich groBere 
Schnittkraft aufgebracht werden kann, womit der Beschnitt 
50 von sehr hartern Schneidgut ermoglicht wird. Auf die be- 
kannten Nachteile hydraulischer Antriebe (Wirkungsgrad, 
Energiebedarf, Leckageprobleme in Zusammenhang mit 
dem zu schneidenden Papier) sei ebenfalls hingewiesen. Au^ 
Berdem arbeiten derartige Dreimesserschneidemaschinen 
55 nicht im Schragschwingschnitt. Der bei diesen Maschinen 
eingesetzte Parallelschwingschnitt erreicht wesendich gro- 
Bere AnschnittstoBe, da sofort das gesamte Messer im Be- 
reich des Einsatzes im Eingriff steht. GfoBerer VerschleiB, 
insbesondere der Messer und eine Verringerung der Schriilt- 
60 giite sind die Folge. 

Bekannt sind Verfahren der Drahtkammbindung, wobei 
nach einer Zusammentragmaschine ein Trimmer zum vier- 
seitigen Beschnitt angeordnet ist. Nach dem Beschnitt wer- 
den die Nutzen mit einem Qrahtkamm gebunden. Nachteilig 
65 ist hierbei, daB infolge der Arbeitsweise des Trimmers 
(Slanzschnitt in zwei Stationen) die erreichbare Schnittqua- 
litat nur bei geringen Blockstarken akzeptabel ist. 

In einem anderen Verfahren werden Buchblocks durch 
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eine Broschurenstrecke (Zusammentragmaschine, Klebe- 
binder, Dreimesserschneidemaschine) hergestellt Vor dem 
Drahtkammbinden erfolgt das Abschneiden des vorher auf 
dem Klebebinder hergestellten Ruckens mittels eines Lum- 
beckschneiders. Vorteilhafl ist hierbei, daB die erreichbare 
Blockstarke bis zum Dreischneiden alien Anforderungen 
geniigt. Nachteilig ist neben dem zusatzlictien Aufwand. 
zum Kieben, daB der Lumbeckschneider nur eine geringe 
Blockstarke schneiden kann, so daB der fertig gebundene 
Buchblock manuell mit hohem Arbeitszeitaufwand in klei- 
nere Blocke aufgetrennt werden muB. 

Es ist deshalb Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zum 
Beschneiden von Schneidgut der eingangs genannten Art so 
zu verbessem, daB ein mindestens dreiseitiger automati- 
scher oder halbautomatischer Beschnitt bei variierbaren 
Schnittfolgen und hoher Durchschnittgenauigkeit okono- 
misch durchfuhrbar ist. Es ist weiterhin Aufgabe der Erfin- 
dung, eine zugehorige Vorrichtung zu s chaff en, rnit der das 
erfindungsgemaBe Verfahren sicher und auf kostengiinstige 
Art technologisch einfach durchfuhrbar ist. Verfahren. und 
Vorrichtung sollen sich auBerdem in iibliche Bearbeitungs- 
strecken problemlos integrieren lassen und neue Bearbei- 
tungsablaufe ermoglichen. 

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe bei einem Verfahren 
entsprechend dem Oberbegriff des Anspruches 1 dadurch 
gelost, daB innerhalb eines Verarbeitungszyklus jedef zy- 
klisch wiederkehrende Schneidtakt der Schneideinrichtung 
i n mindestens einer Position der S chneidmesser der 
Schneideinrichtung entsprechend einem wahlbaren, durch 
einen im Schneidprogramm einer Maschinensteuerung vor- 
gegebenen Programmablauf zyklisch wiederkehrerid unter- 
brochen werden kann, daB der Schneidtakt in der durch die 
Unterbrechung erreichten Position der S chneidmesser dem 
Programmablauf entsprechend fortgesetzt werden kann, wo- 
bei das gleiche Schneidgut in mit oder ohne einem Positio- 
niersystem veranderter Position oder ein anderes Schheidgut 
weiter bearbeitet werden kann und/oder daB jede unterbro- 
chene Phase des Schneidtaktes zur Bearbeitung des glei- 
chen, positionsveranderten oder anderen Schneidgutes vor 
Zuendefuhrung des jeweiligen Verarbeitungszyklus beliebig. 
oft wiederholt werden kann. 

Mit diesem erfindungsgemaBen Verfahrensablauf wird es 
mciglich, die Vorteile von kurbelgetriebenen Schneidema- 
schinen auch fur einen Vierseitenbeschnitt und fur Inlirie- 
Mehrfachnutzenbeschnitt zu nutzen. Es konnen die 
Schneidmesser im Schragschwingschnitt betrieben werden, 
wodurch eine hohe Durchschnittgenauigkeit des Schneidgu- 
tes erreicht wird. Der Verfahrensablauf ist kostengiinstig 
durchfuhrbar, da Umrustzeiten wegfallen bzw. minimiert 
werden oder aber Bearbeitungsablaufe, die normalerweise 
an verschiedenen Maschinen ausgefuhrt werden, von der 
Schneidemaschine mit iibernornmen werden. AuBerdem 
werden auf diese Art und Weise Transportwege, -mittel und 
dafur eingesetzte Arbeitskrafte eingespart. 

Von Vorteil ist auch, daB das Verfahren okonomisch so- 
wohl bei inline-betriebenen als auch an Einzelmaschinen 
anwendbar ist. Das Einbinden in Broschurenstrecken oder 
Fertigungslinien gestattet neue maschinen- und arbeitszeit- 
sparende technologische Verfahrensablaufe. 

Nach einer vorteilhaften Fortbildung des erfindungsge- 
maBen Verfahrens entsprechend Anspruch 2 kann durch die 
Unterbrechung des Schneidtaktes in vorgegebener Position 
die Schnittfolge der Schneidmesser umgekehrt und/oder be- 
liebig variiert und die Position der Schneidmesser verandert 
werden. 

Damit werden die unterschiedlichsten Schnittfolgen mog- 
lich, die durch eine entsprechend vorprogrammierte Pro- 
grammauswahl an der Schneidemaschine eingestellt werden 
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konnen. Das Anpassen des Bewegungsablaufes bewirkt die 
Verkurzung des Verfahrensablaufes, da die Schneidmesser- 
bewegung an jeder beliebigen, vorprogrammierten Stelle 
unterbrochen werden kann. 
5 Von Vorteil ist auch, daB entsprechend Anspruch 3 ver- 
fahrensgemaB vorgesehen ist, die Drehrichtung fur die Be- 
wegung der Schneidmesser von einer in eine andere Stel- 
lung wahl weise umzukehren. 

Dadurch wird die Variabilitat der Schnittfolgen erhoht, 
io ohne daB sich Transport- beziehungsweise Positionierungs- 
vorgange. des Schneidgutes unbedingt notwendig machen. 

Nach dem erfindungsgemaBen Verfahren ist weiterhin 
vorgesehen, daB bei einem vierseitigen Beschneiden des 
Schneidgutes jeweils zunachst die zwei parallelen Seiten 
15 des Schneidgutes gleichzeitig und die dritte Seite dazu pha- 
senversetzt beschnitten werden, daB anschlieBend das drei- 
seitig beschnittene Schneidgut der Schneideinrichtung auto- 
matisch entnommen und neu positioniert wird, wahrend sich 
die Schneideinrichtung in eine solche Position bewegt, daB 
20 nach erneutem Einschub des Schneidgutes in die Schneid- 
station die vierte Seite beschnitten werden kann (Anspruch 
4). 

Innerhalb eines Arbeitstaktes einer mechanisch zwang- 
laufig arbeitenden Dreiseiten-Schneidemaschine wird so das 
25 Beschneiden aller vier Seiten beispielsweise eines Buches 
bei hoher Durchschnittgenauigkeit moglich. Der Verfah- 
rensablauf wird dadurch verkurzt, daB gleichzeitig mit den 
Transport- und Positionierungsablaufen des Schneidgutes 
die Schneidmesserpositionierung erfolgt. Allerdings erfor- 
30 dert dieser Verfahrensablauf Sicherheitseinrichtungen an 
der Maschine, um Verletzungsgefahren zu unterbinden. 

Nach einer anderen Ausfuhrung des yerfahrensablaufes . 
entsprechend Anspruch 5 ist erfindungsgemaB vorgesehen, 
daB der Vierseitenbeschnitt des Schneidgutes dadurch er- 
35 folgt, daB nach dem Beschneiden der drei Seiten ein wieder- 
holter Schneidvorgang der dritten Seite erfolgt, daB an- 
schlieBend das Schneidgut der Schneidstation automatisch 
entnommen und neu positioniert wird und daB nach einem 
erneuten Einschub des Schneidgutes in die Schneidstation 
40 die yierte Seite des Schneidgutes beschnitten wird. 

Auf diese Art und Weise werden Unfallgefahren auch bei 
einem Vierseitenbeschnitt von Schneidgut vermieden, da 
das Auslosen einer Schneidbewegung der Messer an das 
Vorhandensein eines Schneidgutes im Schneidbereich ge- 
45 koppelt ist. Allerdings muB nach dieser Losung in Kauf ge- 
nommen werden, daB die Wiederholung des Schneidvorgan- 
ges der dritten Seite durch sich zufallig einstellende gering- 
fugige Abweichungen der Positionen von Schneidgut und 
Schneidmesser zueinander eventuell Beschadigungen am 
50 Schneidgut verursacht. 

ErfindungsgemaB wird eine neue Verarbeitungstechnolo- 
gie des Schneidgutes innerhalb einer Fertigungslinie da- 
durch erreicht, daB entsprechend Anspruch 6 nach der Zu- 
sammenstellung des Schneidgutes mittels einer Zusammen- 
55 tragmaschine und automatischem Transport zur Schneidein- 
richtung der vierseitige Beschnitt des Schneidgutes im 
Schwingschnitt erfolgt. 

Dadurch werden Arbeitsgange wie das Verkleben des 
Buchblocks oder der Broschiire und das Abtrennen des Ruk- 
60 kens nach dem Dreiseitenbeschnitt mittels eines Lumbeck- 
schneiders eingespart. AuBerdem wird hiernach der Nach- 
teil des Lumbeckschneiders (Beschneiden nur geringer 
Blockhohen moglich) vermieden, so daB ein Auftrennen 
groBer Blocke in mehrere kleine en I fall t, was wiederum den 
65 Arbeitszeitaufwand bei der Herstellung von vierseitig be- 
schnitlenen Blocks und ahnlichern minimiert. 

ErfindungsgemaB ist das Verfahren ebenso vorteilhafl 
einsetzbar, wenn nach dem vierseitigen Beschnitt des 
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Schneidgutes und automatischem Transport zu einer nach- 
geordneten Drahtkammbindemaschine das Schneidgut nut 
Drahtkamm gebunden wird (Anspruch 7). 

Auch hiemach entf alien zusatzliche - und bekannten Ver- 
fahren zuin vierseitigen Beschneiden von Schneidgut zuge- 
horende - Bearbeitungsvorgange, die gesonderte, in den 
Verfahrensablauf integrierte Maschinen erforderhch ma- 
chen, wie zum Beispiel Klebebinder und Lumbeckschnei- 

der. ... 

Ein heuer technologischer Verfahrensablauf einer m erne 
Broschtirenstrecke eingebundener Schneidemaschinen wird 
auch- entsprechend Anspruch 8 dadurch erreicht, dafi aus ei- 
nem Rohformat ein Nutzen zunachst durch zweiseitiges 
Schneiden herausgeschnitten wird, danach der Rohfqrrna- 
trest automatisch der Schneidsta^ion entnommen wird, daB 
anschlieBend der Fertigbeschnitt des ersten Nutzens erfolgt 
und dafi danach der Rohformatrest automatisch der Schneid- 
station zum dreiseitigen Beschnitt und/oder zum Abtrennen 
und Beschneiden eines weiteren Nutzens zugefiihrt wird. 

Nach dieser Losung werden sowohl Arbeitszeit, als auch 
Transportaufwand und die fur den Trennvorgang des Roh- 
formats in Einzelnutzen bisher eingesetzten Trennmaschi- 
nen eingespart. 

Technologisch von Vorteil ist des weiteren, wenn entspre- 
chend Anspruch 9 das Beschneiden in Verbindung nut mm- 
destens einem Bohrvorgang des Schneidgutes erfolgen 

ka Somit kann gleichzeitig oder nacheinander das Schneid- 
gut drei- oder vierseitig beschnitten und mit einer Lochung 
fiireine Ringbindung versehen werden. 

ErfindungsgemaB ist auch vorgesehen, daB entsprechend 
Anspruch 10, die Positionen der Schneidmesser der Schneid- 
einrichtung/in denen der Schneidtakt unterbrochen wurd, 
durch Bedienerwahl manuell beliebig verandert werden 

^ErfindungsgemaB wird die die Vorrichtung betreffende 
J Aufgabe bei einer Vorrichtung gemaB dem Oberbegriff des 
Anspruches 11 dadurch gelost, daB die Schneideinnchtung 
rnindesteris einen Regelkreis oder eine Steuerung zum defi- 
nierten Unterbrechen der Bewegung der Schneidmesser und 
mindestens einen Regelkreis oder eine Steuerung zum Posi- 
tionieren des Schneidgutes aufweist, daB die Regelkreise 
und/oder Steuerungen derart ausgebildet und angeordnet 
sind, daB mindestens ein Positioniersystem und die Messer 
der Schneideinnchtung ihre durch einen wahlbaren, vorge- 
gebenen Programmablauf festgelegten Positionen zugleich 
oder nacheinander einnehmen konnen, wobei beide Einnch- 
tungen ihre Positionen wahrend eines Verarbeitungszyklus 
mehrfach oder gar nicht durchlaufen konnen, und daB die 
Synchronisierung der Schneideinnchtung und des Positio- 
niersystems mittels einer zentralen Steuerung oder Anlagen- 

regelung erfolgt. ' 

Die erfindungsgemaBe Schneideinnchtung ist vorteilhaft 
insbesondere beziiglich Kosten- und Zeiteinsparung bei al- 
ien bekannten Ausfuhrungsformen von Schneidemaschinen 
einsetzbar. Die Regelkreise oder Steuerungen in Verbindung 
mit derMaschinensteuerung oder Anlagenregeiung und der 
Programmiereinrichtung gestatten einen Einsate der 
Schneideinnchtung sowohl im Inline- als auch im Offlinc- 
Betrieb bei beliebigem Ablauf der Schnittfolge oder des Ar- 
beitszyklus. Die bauliche Ausflihrung der Schneideinnch- 
tung in Verbindung mit der Positiomereinrichtung geschieht 
auf kostengiinstige Weise, da teure elektronische Steuerem- 
. heilen entfallen. . . 

Nach einer vorteilhaften Ausflihrung der Schneideinnch- 
tung urnfaBt entsprechend Anspruch 1 2 der wenigstens eine 
Regelkreis beziehungsweise die mindestens eine Steuerung 
zum definierten Unterbrechen der Bewegung der Schneid- 



messer im wesentlichen mindestens ein Positionserfas- - 
sungselement, Mittel zum Unterbrechen der Bewegung der 
Schneidmesser, ein Steuerelement und eine Maschinen- 
steuerung oder Anlagenregeiung. 
5 Dabei sind die Mittel zum Unterbrechen der Bewegung 
der Schneidmesser als Kupplungs-Bremskombinabon aus- 
gebildet (Anspruch 13);' 

Diese konstruktiv einfaehe Ausfuhrung gestattet em si- 
cheres Unterbrechen der Bewegung der Schneidmesser in 
10 jeder beliebigen, vorgegebenen Position bei genau posmo- 

niertem Schneidgut. . 

Die genaue Positionierung des Schneidgutes erfolgt glei- 
chermaBen auf konstruktiv einfaehe Art und Weise dadurch, 
daB der mindestens eine Regelkreis oder die mindestens 
15 eine Steuerung zur Positionierung des Schneidgutes im we- 
sentlichen mindestens ein mit einer Zufuhreinnchtung ver- 
bundenes und servoangetriebenes Positioniersystem und 
eine Verknupfungseinheit umfaBt (Anspruch 14). 

Wenn entsprechend Anspruch 15 die zentrale Steuerung 
20 oder Anlagenregeiung von der zentralen Maschmensteue- 
rung ubemommen wird, entfallen weitere Steuerungsvor- 
richtungen fur die . Steuerung der Regelkreise beziehungs- 
weise der Steuerungen. -o 
Nach einer anderen Ausfuhrung der ernndungsgemaBen 
25 Vorrichtung entsprechend Anspruch 16 ist das Steuerele- 
ment des Regelkreises beziehungsweise der Steuerung fur 
die Schneidmesser derart ausgebildet, daB es eine stufenlose 
-Regelung der auf die Schneidmesser iibertragenen Antnebs- 
krafte beziehungsweise -momente ausfuhren kann. 
30 Damit wird ein verschleiBgunstiger und stoBoptinuerter 
Einsatz der Schneideinnchtung efmoglicht. 

Eine weitere Fortbildung der ernndungsgemaBen^ Vor- 
richtung sieht vor, daB das Positioniersystem zwischen ei- 
nem Stapelmagazin und einer ZangenbeschickungsstaUon 
35 angeordnet ist (Anspruch 17). 

Dadurch kann das Schneidgut auf dem Weg vom Stapel- 
magazin zur Zangenbeschiclcungsstation beziehungsweise 
von der Schneideinnchtung zur ZangenbeschickungsstaUon 
in jede beliebige und beziiglich der Stellung der Schneid- 
40 messer vorgegebene Position der Zangenbeschickungssta- 
tion zugefiihrt werden. . 

Das servoangetriebene Positioniersystem in Kombmauon 
mit der Maschinensteuerung oder Anlagenregeiung ist nach 
einer weiteren vorteilhaften Ausfuhrungsform entsprechend 
45 Anspruch 18 derart ausgebildet, daB das Schneidgut zwi- 
schen dem Stapelmagazin und der Zangenbeschickungssta- 
Uon in beliebige Positionen bewegt werden kann und diese 
Positionen mit gleichem oder anderen Schneidgut beliebig 
oft reproduziert werden konnen. 
50 Damit wird erreicht, daB Schneidgut beliebiger GroBe ge- 
nau positioniert werden kann. 

Das Steuerelement der Regelkreise und/oder der Steue- 
rungen ist entsprechend Anspruch 19 derart ausgebildet daB 
zum manuellen Beschicken der Zangenbeschickungsstation 
55 die Positioniereinrichtung auBer Kraft gesetzt wird. Da- 
durch wird die variable Einsetzbarkeit der Schneideinnch- 
tung wesendich erhoht, weil ein manuelles Beschicken zum 
Beispiel zum Beschneiden einzelner Bucher oder Broschii- 
ren ausgefuhrt werden kann. 
60 Zur Verhinderung von Koilisionen und zur Gewahrlei- 
stung eines sicheren automatischen Einschubes in und einer 
ebenso sicheren Entnahme des Schneidgutes aus der 
Schneidstation ist vorgesehen, daB die Mittel zum Unterbre- 
chen der Bewegung der Schneidmesser so ausgebildet sind, 
65 daB die Schneidmesser im unterbrochenen Zustand lhrer Be- 
wegung oberhalb des Schneidgutes stehen, wobei sich in 
mindestens einer Stellung das Frontmesser und in minde- 
stens einer weiteren Stellung die Seitenmesser im Anfangs- 
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bereich der.Bewegung zum Schneidgut hin befinden (An- 
spruch 20). 

Zur Gewahrleistung der Offline-Bedienung der Maschine 
wahrend des Inline-Betriebes ist die Steuereinrichlung ent- 
sprechend Anspruch 21 so ausgebildet, daB durch Bediener- 
wahl manuell die Zuordnung der Unterbrechungen der Be- 
wegung der Schneidmesser zum zyklisch wiederkehrenden 
Schneidtakt und der Positioner! des Schneidgutes verandert 
werden kann. 

ErfindungsgemaB ist des weiteren eine Schutzeinrichtung 
zwischen der Zangenbeschickungsstation und der Schneid- 
einrichtung vorgesehen, welche bei Zufuhrung von nicht zu- 
gelassenen Korpern in die Schneidstation die Schneidein- 
richtung stillsetzt (Anspruch 22). . 

Damit sollen Unfalle bei Bewegung der Schneidmesser 
ohne Vorhandensein von Schneidgut in der Schneidstation 
vermiederi werden. 

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausbildung der erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtuhg kann zum Trennen und Be- 
schneiden von mehreren Nutzen aus einem Rohformat eine 20 
Zusatzvorrichtung mit der Schneidvorrichtung verbunden 
werden, die derart ausgebildet und mit den Regelkreisen be- 
ziehungsweise Steuerungen gekoppelt ist, daB das abge- 
trennte Rohformat nach dem zuerst durchgefuhrten Trenn- 
schnitt der Seitenmesser zur Zangenbeschickungsstation zu- 25 
riicktransportiert und dort erneut mittels der Positioniervor- 
richtung automatisch def Zangenbeschickungsstation zuge- 
fiihrt wird, wobei wahrend dieser Zeit, vor- oder hinterher 
der Beschnitt des Frontmessers am ersten Nutzen erfolgt 
(Anspruch 23). 30 

Auch mit dieser an der Schneidemaschine anordenbaren 
Zusatzvorrichtung wird erreicht, daB die Schneidemaschine , 
kosten- und zeitsparend im Inline-Betrieb beliebigen Verar- 
beitungstechnologien zugeordnet werden kann. Von Vorteil 
ist dabei auch, daB diese Zuordnung gewahrleistet, daB der 35 
Beschnitt des Schneidgutes mit hoher Prazision erfolgen 
kann, wobei die maximal mogliche Schneidguthohe einge- 
setzt werden kann. Das Trennen des Rohformats in zwei 
oder mehr Nutzen wird ebenso vorteilhaft an der Dreimes- 
serschneidemaschine ausgefuhrt wie ein Vierseitenbe- 40 
schnitt. 

Eine weitere vorzugsweise Ausfuhrungsform sieht vor, 
daB zum vierseitigen Beschneiden des Schneidgutes eine 
Zusatzvorrichtung mit der Zangenbeschichtungsstation ver- 
bunden werden kann, die als Drehgreifersystem ausgebildet 45 
ist und so mit den Regelkreisen beziehungsweise Steuerun- 
gen gekoppelt ist, daB nach dem dreiseitigen Beschnitt des 
Schneidgutes dieses zur Zangenbeschickungsstation zu- 
riickbewegt wird, dort in die entsprechende Position gedreht 
und der Schneideinrichtung erneut zugefuhrt wird (An- 50 
spruch 24). 

Mit Hilfe des Drehgreifersystems wird erreicht, daB das 
Drehen des Schneidgutes bei Vierseitenbeschnitt vollauto- 
matisch durchgefuhrt werden kann. 

Die variable Einsetzbarkeit der Schneidemaschine wird 55 
im weiteren auch dadurch gewahrleistet, daB die Be- und 
Entschickungsvorgange mit einem oder mehreren Zangen- 
beschickungssystemen erfolgen, bei denen eine Umschal- 
tung zwischen rnanueller und autornatischer Zangenbe- 
schickung rnoglich ist (Anspruch 25). 60 

Urn zu gewahrleisten, daB wahrend eines Arbeitszyklus 
die Drehrichtung des Antriebes der Schneideinrichtung ver- 
andert werden kann, ist erfindungsgemaB vorgesehen, daB 
innerhalb des Antriebssystems der Schneideinrichtung Mit- 
tel zum Umkehren der Drehrichtung der antreibenden 65 
Welle, vorzugsweise in Form einer Reversierkupplung, an- 
geordnet sind (Anspruch 26). 

Die Erfindung soil nachstehend anhand von Ausfuhrungs- 
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beispielen naher erlautert werden . In der zugehorigen Zeich- 
nung zeigen: 

. Fig. 1 die schematische Darstellung einer Schneideinrich- 
tung zum mindestens dreiseitigen Beschnitt, 
5 Fig. 2 die schematische Darstellung einer erfindungsge- 
maBen Schneidemaschine, 

Fig. 3 die schematische Darstellung der erfindungsgema- 
Ben Schneidemaschine wahrend des Schneidens mehrerer ' 
Nutzen aus einem Rohformat (Trennschnitt) bei vollauto- 
10 matischer Arbeitsweise, 

Fig. 4 das Steuerschema einer erfindungsgemaBen 
Schneidemaschine, 

Fig. 5 das Bewegungsdiagramm der Messer und des 
Schneidgutes bei Vierseitenbeschnitt und dreifachem Wech- 
15 sel der Position der Messer innerhalb eines zyklisch wieder- 
kehrenden Arbeitstaktes und 

Fig. 6 das Bewegungsdiagramm der Messer und des 
Schneidgutes bei Vierseitenbeschnitt und zweifachem 
Wechsel der Position der Messer innerhalb eines zyklisch 
wiederkehrenden Arbeitstaktes. 

Fig. 1 zeigt schernatisch eine Schneideinrichtung. Dabei 
sind in einem Maschinenkorper 1, dem ein eine Schneidsta- 
tion 2 kennzeichnender Schneidtisch zur Aufnahme des 
Schneidgutes 3 zugeordnet ist, zwei Schneidmechanismen 
fur die Seitenmesser 5 urid das Frontmesser 4 angeordnet. 
Beide Mechanismen werden mit mechanischen Mitteln 
zwanglaufig durch ein Getriebe 6 miteinander verbunden. 
Die Hauptwelle 9 der Schneideinrichtung ist mit einer von 
einem Steuerelement 20 angesteuerten Kupplungs-Brems- 
kombination 7 mit Schwungrad und Riemenscheibe verbun- 
den, die uber einen Riementrieb 8 mit einem Motor 10 in 
Wirkzusammenhang?steht. Mit der JJauptwelle 9 ist ein Por 
sitionsgeber 19 zwanglaufig verbunden, der wie auch das 
Steuerelement 20 in Wirkzusammenhang rnit der Maschi- 
nensteuerung 21 steht. 

Fig. 2 zeigt in einer Schnittdarstellung die wesentlichsten 
Teile einer erfindungsgemaBen Schneidemaschine. Am Ma- 
schinenkorper bist ein Zufuhrband 11 befestigt, an dessen 
einem Ende sich ein Stapelmagazin 12 befindet. Unterhalb 
des Stapelmagazins 12 ist ein Positioniersystem 13 so ange- 
ordnet, daB es in Wkkzusammenhang mit einer Zwischen- 
station 14 und einer Zangenbeschickungsstation 15 steht. 
Zwischen dieser und der Schneidstation 2 ist ein Zangenein- 
schubpositioniersystem 16 mit Positionieranschlagen 17 an- 
geordnet. Auf der anderen Seite des Maschinenkorpers 1 be- 
findet sich ein Auslageband 18. Das Schneidgut 3 befindet 
sich in der Schneidstation 2. 

Fig. 3 zeigt in einer Schnittdarstellung die Schneidema- 
schine bei voll autornatischer Arbeitsweise zum Mehrfach- 
nutzenbeschnitt. Am Maschinenkorper 1 ist ein Zufuhrband 

11 befestigt, an dessen einem Ende sich ein Stapelmagaziri 

12 befindet. Unterhalb des Stapelmagazins 12 ist ein Posi- 
tioniersystem 13 so angeordnet, daB es in Wirkzusammen- 
hang mit einer Zwischenstation 14 und einer Zangenbe- 
schickungsstation 15 steht. Zwischen dieser und der 
Schneidstation 2 ist ein Zangenein sen ubpositioniersys tern 
16 mit Positionieranschlagen 17 angeordnet. Auf der ande- 
ren Seite des Maschinenkorpers 1 befindet sich ein Auslage- 
band 18. In den einzelnen Funktionsstationen 11, 12, 14, 15 
ist jeweils ein Rohformat 22 dargestellt. In der Schneidsta- 
tion 2 befindet sich der Fertignutzen 24, auf einem nicht dar- 
gestellten Transportsystem neberi der Schneidstation 2 be- 
findet sich das abgetrennte Rohformat 23. 

Fig. 4 zeigt ein Steuerschema einer erfindungsgemaBen 
Schneidemaschine. Innerhalb der Maschinensteuerung 21, 
die als speicherprogrammierte Steuerung (SPS) ausgefuhrt 
ist, sind eine Verknupfungseinheit 27 und ein Vergleicher 29 
realisiert. Die Verknupfungseinheit 27 stehl in Wirkzusam- 



DE 197 20 042 C2 



10 



menhang mit einer Bedieneinheit 28, wahrend der Verglei- 
cher 29 mit dem Positionsgeber 19 zusammenwirkt, der mit- 
tels mechanischer Verbindung die Position des Kupplungs- 
Bremssystems 7 der Schneideinrichtung erfaBt. Zwischen 
dem Vergleicher 29 und dem Kupplungs-Bremssystem 7 ist 
ein Steuerelement 20 geschalten. Der Antrieb 25. hier als 
Servomotor ausgebildet, steht in mechanischer Verbindung 
mit dem Positioniersystem 13. Zwischen der Verknupfungs- 
einheit 27 und dem Antrieb 25 ist eine Servoeinheit 26 ge- 
schalten. . ' 
Die Wirkungsweise der erfindungsgernaflen Scnneidema- 

schine ist folgende: « , ... , a 

Mit dem Kupplungs-Bremssystem 7 kann mittels des 
Steuerelementes 20 der Motor 10 mit der Hauptwelle 9 der 
Schneideinrichtung kraftschlussig verbunden werden. Da- 
durch werden die Schneidmesser 4, 5 in Bewegung versetzt, 
wodurch ein phasenversetztes Schneiden der Schneidmesser 
4 und 5 erreicht wird. Dabei ubermittelt der Positionsgeber 
19 die jeweils erreichten Positionen an die Maschinensteue- 
rung 21 welche iiber das Steuerelement 20 EinfluB auf den 
KraftschluB zwischen der Kupplungs-Bremskombinauon 7 
und der HauptweUe 9 ausiibt. Mit diesem Steuerelement 20 
kann der KraftschluB nicht nur hergestellt, sondern das iiber- 
tragbare Drehmoment auch verahdert werden. Dadurch er- 
folgt ein weiches Ein- und Auskuppeln und eine Regelung 
von Position und Geschwindigkeit des Schneidgutes 3. Ver- 
schiedene Positionen konnen reproduzierbar angefahren 

werden. = . , 

Bei in eine Fertigungsstrecke eingebundener Betoebs- 
weise gelangt das Schneidgut 3 iiber ein Zufuhrband 11 m 
das Stapelmagazin 12, von welchem es mit dem Positionier- 
system 13 iiber die Zwischenstation-14 in die Zangenbe- 
schickungsstation ISbefordert wird. Nach einem Ausnch- 
ten des Schneidgutes 3 mit den Positionieranschlagen 17 im 
Zangeneinschubpositioniersystem 16 erfolgt das Greifen 
des Schneidgutes 3 und dessen Transport in die Schneidsta- 
tion 2 wohach das Einpressen mit einer nicht dargesteUten 
PreBeinrichtung erfolgt. Im weiteren kann der Schnitt der 
Seitenmesser 5 und phasenversetzt des Frontmessers 4 er- 
folgen Soli die Schnittfolge umgekehrt werden, wird die 
Schneideinrichtung wahrend eines Einrichttaktes in eine an- 
dere Position verfahren, wonach ohne Drehrichtungsande- 
rung der HauptweUe 9 zuerst das Frontmesser 4 schneidet. 
Wird ein vierseitiger Beschnitt des Schneidgutes 3 ge- 
wunscht, so wird das dreiseitig beschnittene Schneidgut 3 
mittels des Zangeneinschubpositioniersystems 16 zuruck in 
die Zangenbeschickungsstation 15 gefdrdert, wo ein mami- 
elles dder mittels eines in der Zeichnung nicht dargestellten 
Drehgreifersystems in autornatisches Drehen erfolgt. Wah- 
rend dieser Zeit werden die Schneidmesser 4, 5 in eine Posi- 
tion bewegt, in welcher die Seitenmesser 5 bereits beschmt- 
ten haben. Es ist ebenfalls moglich, daB die Seitenmesser 5 
am beschnittenen Schneidgut 3 ein zweites Mai schneiden 
wodurch die benotigte Position erreicht wird. AnschlieBend 
erfolgt der DrehprozeB des Schneidgutes 3 und der emeute 
Einschub, die Schneidgutpressung und der Schnitt des 
Frontmessers 4. 

An der Bedieneinheit 28 werden neben anderen Aufgaben 
des Mensch-Maschine-Dialogs Sollwerte erfaBt und der 
Verknupfungseinheit 27 zugefuhrt. Von dieser werden ent- 
sprechende Steuersignale an die Servoeinheit 26 ubermit- 
telt welche den Antrieb 25 des Positioniersystems 13 an- 
steuert Der Positionsgeber 19 erfaBt die Lage des Kupp- 
lungs-Bremssystems 7 und ubermittelt die Istwerte an den 
Vergleicher 29, welcher mit entsprechenden Schaltsignalen 
ein Steuerelement 20 des Kupplungs-Bremssystems 7 an- 
steuert Durch Vorgabe unterschiedlicher Sollwerte bezie- 
hungsweise unterschiedlicher Verknupfungen lassen sich 



somit unterschiedliche technologische Abfolgen, wie, bei- 
spielhaft in den Fig. 2, 3, 5 und 6 dargestellt und beschne- 
ben, erreicheh. c 
Das Verfahren Vierseitenbeschnitt wird anhand der * lg. :> 
5 und 6 naher erlautert. Fig. 5 veranschaulicht dabei eins der 
moglichen Verfahren zum Vierseitenbeschnitt. In einem kar- 
tesischen Koordinatensystem sind auf der Abszisse x die 
Zeit und auf der Ordinate y der Messerhub und der Bewe- 
gungsablauf des Schneidgutes 3 aufgetragen. Zunachst er- 
10 folgt ein dreiseitiger Beschnitt, gekennzeichnet durch eine 
Schneidbewegung zunachst der Seitenmesser 5 und phasen- 
versetzt des Frontmessers 4. Bei Erreichen der Position, in 
welcher sich die Seitenmesser 5 in der Bewegung zum 
Schneidgut 3 hin (abwarts) befindet, werden die Schneid- 
15 messier 4 5 stillgesetzt. AnschlieBend wird das Schneidgut! 
ads der Schneidstation 2 in die Zangenbeschickungsstation 
15 befdrdert. Danacli wird die Schneideinrichtung in die Po- 
sition versetzt, in welcher sich das Frontmesser 4 in der. Ab- 
wartsbewegung befindet. Nun erfolgt der erneute Einschub 
20 des inzwischen manuell. oder automatisch gedrehten 
Schneidgutes 3, Wonach der Schnitt des Frontmessers 4 er- 
folgt. Nach Rucktrahsport des Einschubsystems kann der 
Schneidtakt erneut beginnen. ~ 
Mit Hilfe der F5g. 6 wird ein anderes moghches Verfahren 
25 zum Vierseitenbeschnitt erlautert. Zunachst erfolgt ein drei- 
seitiger Beschnitt, gekennzeichnet durch eine Schmttbewe- 
ming zunachst der Seitenmesser 5 und phasenversetzt des 
Frontmessers 4. Die Schneideinrichtung bewegt sich ohne 
Stillstand weiter in die Position, in welcher das Frontmesser 
30 4 sich abwarts bewegt. Dort wird sie stillgesetzt. Dadurch 
laufen die Seitenmesser 5 ein zweites Mai am geschmttenen 
oind weiterhin in der Schneidstation 2 befindlichen Schneid- >> 
gut 3 ab AnschlieBend wird das Schneidgut 3 aus der v 
Schneidstation 2 in die ZangenbeschickungsstaUon 15 be- 
35 fdrdert. Nun erfolgt der emeute Einschub des inzwischen 
rnanuell oder automatisch gedrehten Schneidgutes 3, wo- 
nach der Schnitt des Frontmessers 4 erfolgt. Nach Ruck- 
transport des Einschubsystems kann der Schneidtakt erneut 

beginnen. n , . , ' , 

40 Besonders interessant ist ein derartiges Schneidverfahren 
zum vierseitigen Beschnitt bei einer Einbindung in entspre- 
chende Fertigungsstrecken. Eine Moglichkeit ist der mhne- 
verkettete vierseitige Beschnitt hinter einer Zusammentrag- 
maschine beispielsweise zur Herstellung von Loseblatt- 
45 sammlungen. Da diese oft in Ringordnern o. a eingesetzt 
werden, ist eine mindestens zweifache Bohrung des Stapels 
erforderlich. Dazu muB mindestens eine Bohrmaschine vor, 
nach oder wahrend des vierseitigen Beschnittes vorgesehen 

werden. . ... 

50 Eine andere MogUchkeit ist die Inline- Verkettung mit ei- 
ner Zusammentragmaschine vor, und beispielsweise einer 
Drahtkammbindemaschine nach dem vierseiUgen Beschnitt. 
Sornit wird eine Inline-Bindung mit Drahtkamm auch fur 
starkere Produkte, die mit einem sogenannten Lumbeck- 
55 Schneider innerhalb der Drahtkammbindemaschine nicht 
mehr geschnitten werden konnen, moglich. Ebenfalls kann 
■ nach dem Klebebinder und/oder der Zusammentragma- 
schine der fur groBere Einsatzhohen nicht geeignete Trim- 
mer ersetzt werden. 
60 Sollen bei automatischer Arbeitsweise mehrere Nutzen 
aus einem Rohformat 22 herausgeschnitten werden (Mehr- 
fachnutzenbeschnitt), erfolgt entsprechend Fig. 3 mit den 
Seitenmessem 5 der Trennschnitt des Rohformats 22 und 
anschlieBend der Riicktransport des abgetrennten Rohfor- 
65 matrestes 23 mit einem nicht dargestellten Transportsystem 
Dieses kann ein mit der Zangenbeschickungsstation 15 
formschlussig verbundener Wagen sein. Nach Bewegung 
des abgetrennten Rohformatrestes 23 aus der Frontmesser- 
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ebene erfolgt der Schnitt des Frontmessers 4 zur Herstellung 
des Fertignutzens 24 und gleichzeilig das automatische Po- 
sitionieren des abgetrennten Rohformatrestes 23 im Zangen- 
einschubpositioniersystem 16 mittels des Posttioniersy- 
stems 13 und den Positionieranschlagen 17. Nach Beschnitt 5 
des Fertignutzens 24 wird dieser durch den vom Zangenein- 
schubpositioniersystem 16 transportierten abgetrennten 
Rohformatrest 23 auf das Auslageband 18 ausgelegt. An- 
schlieBend erfolgt entweder ein normaler dreiseitiger Be- 
schnitt oder ein weiterer Trennschnitt. .- 10 

Weitere Moglichkeiten technologischer Abfolgen sind 
Vierseiten-Trennschnitt und Trennschnitt im Ruckholbe- 
trieb. Bei letzterem wird das abgetrennte Format 23 gemein- 
sam mil dem fertig beschnittenen Nutzen 24 zur Zangenbe- 
schickungsstation 15 zuruckgefordert, wobei eine Bedien- 15 
person das Schneidgut 3 von Hand entfernen kann. 

Patentanspriiche 

1 . Verfahren zum Beschneiden von Schneidgut aus Pa- 20 
pierwerkstoffen oder papierwerkstoffahnlichen, stapel- 
baren Materialien, bei dem in zyklisch wiederkehren- 
den Schneidtakten einer in sich mechanisch zwanglau- 
figen Schneideinrichtung jeweils zwei Seiten des 
Schneidgutes gleichzeitig und eine dritte Seite dazu 25 
phasenversetzt beschnitten werden konnen und weitere 
vorgelagerte beziehungsweise nachfolgende Verfah- 
rensschritte wenigstens zur Realisierung des Transpor- 
tes des Schneidgutes durchgefuhrt werden, dadurch 
gekennzeichnet, daB innerhalb eines Verarbeitungszy- 30 
klus jeder zyklisch wiederkebrende Schneidtakt der 
Schneideinrichtung in mindestens einer Position der 
Schneidmesser (4, 5) der Schneideinrichtung entspre- 
chend einem wahlbaren, durch einen im Schneidpro- 
gramm einer Maschinensteuerung (21) vorgegebenen 35 
Programmablauf zyklisch wiederkehrend unterbrochen 
werden kann, 

daB der Schneidtakt in der durch die Unterbrechung er- 
reichten Position der Schneidmesser (4, 5) dern Pro- 
grammablauf entsprechend fbrtgesetzt werden kann, 40 
wobei das gleiche Schneidgut (3) in mit oder ohne ei- 
nem Positioniersystem (13) veranderter Position oder 
ein anderes Schneidgut (3) weiter bearbeitet werden 
kann und/oder 

daB jede unterbrochene Phase des Schneidtaktes zur 45 
Bearbeitung des gleichen, positionsveranderten oder 
anderen Schneidgutes (3) vor Zuendefuhrung des je- 
weiligen Verarbeitungszyklus beliebig oft wiederholt 
werden kann. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 50 
net, daB durch die Unterbrechung des Schneidtaktes in 
vorgegebener Position die Schnittfolge der Schneid- 
messer (4, 5) umgekehrt und/oder beliebig variiert wer- 
den und der Bewegungsablauf der Schneidmesser (4, 

5) an die Schneidguthohe angepaBt werden kann. 55 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Drehrichtung fur die Bewegung der 
Schneidmesser (4, 5) von einer in eine andere Stellung 
wahlweise umgekehrt werden kann. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 60 
durch gekennzeichnel, daB bei einem vierseiugen Be- 
schneiden des Schneidgutes (3) jeweils zunachst die 
parallelen Seiten des Schneidgutes (3) gleichzeitig und 
die dritte Seite dazu phasenversetzt beschnitten wer- 
den, daB anschlieBend das dreiseitig beschnittene 65 
Schneidgut (3) der Schneideinrichtung automatisch 
entnommen und neu positioniert wird, wahrend sich 
die Schneideinrichtung in eine solche Position bewegt, 
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daB nach erneutem Einschub des Schneidgutes (3) in 
die Schneidstation (2) die vierte Seite beschnitten wer- 
den kann. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnel, daB der Vierseitenbeschnitt des 
Schneidgutes (3) dadurch erfolgt, daB nach dem pha- 
senversetzten Beschneiden der parallelen Seiten und 
der Frontseite ein wiederholter Schnittvorgang der par- 
allelen Seiten erfolgt, daB anschlieBend das Schneidgut 
(3) der Schneidstation (2) automatisch entnommen und 
neu positioniert wird und daB nach einem emeuten Ein- 
schub des Schneidgutes (3) in die Schneidstation (2) 
die vierte Seite des Schneidgutes (3) beschnitten wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nach der Zusammenstellung des Schneid- 
gutes (3) mittels einer Zusammentragmaschine und au- 
tomatischem Transport zur Schneideinrichtung der 
vierseitige Beschnitt des Schneidgutes'(3) erfolgt. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 4 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB nach dem vierseitigen Be- . 
schnitt des Schneidgutes (3) und automatischem Trans- 
port zu einer nachgeordneten Drahtkammbindema- 
schine das Schneidgut (3) mit Drahtkamm gebunden 
wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Beschneiden des 
Schneidgutes (3) in Verkettung mit einer Broschuren- 
strecke derart erfolgt, daB aus einem Rohformat (22) 
ein Nutzen zunachst durch zweiseitiges Schneiden her- 
ausgeschnitten wird, danach der Rohformatrest (23) 
automatisch der Schneidstation (2) entnommen wird, 
daB anschlieBend der Fertigbeschnitt des ersten Nut- 
zens (24) erfolgt und daB danach der Rohformatrest 
(23) automatisch der Schneidstation (2) zum dreiseiu- 
gen Beschnitt und/oder zum Abtrennen und Beschnei- 
den eines weiteren Nutzens (24) zugefuhrt wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Beschneiden in Verbin- 
dung mit mindestens einem Bohrvorgang des Schneid- 
gutes (3) erfolgt. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Positionen der Schneid- 
messer (4, 5) der Schneideinrichtung, in denen der 
Schneidtakt unterbrochen wird, durch Bedienerwahl 
beliebig veranderbar sind. 

11. Vorrichtung zum Beschneiden von Schneidgut aus 
Papierwerkstoffen oder papierwerkstoffahnlichen, sta- 
pelbaren Materialien, bestehend aus einer drei 
Schneidmesser aufnehmenden in sich mechanisch 
zwanglauftgen Schneideinrichtung, bei der zwei Sei- 
tenmesser gleichzeitig und ein Frontmesser phasenver- 
setzt mindestens drei Seiten des Schneidgutes be- 
schneiden, und weiteren Mechanismen zur Realisie- 
rung mindestens der Transportfunktionen des Schneid- 
gutes, dadurch gekennzeichnet, daB die Schneidein- 
richtung mindestens einen Regelkreis oder eine Steue- 
rurig zum definierten Unterbrechen der Bewegung der 
Schneidmesser (4, 5) und mindestens einen Regelkreis 
oder eine Steuerung zum Positionieren des Schneidgu- 
tes (3) aufweist, daB die Regelkreise und/oder Steue- 
rungen derart ausgebildet und angeordnet sind, daB 
mindestens ein Positioniersystem (13) und die Messer 
(4, 5) der Schneideinrichtung ihre durch einen wahlba- 
ren, vorgegebenen Programmablauf festgelegten Posi- 
tionen zugleich oder nacheinander einnehmen konnen, 
wobei beide Einrichtungen ihre Positionen wahrend ei- 
nes Verarbeitungszyklus mehrfach oder gar nicht 
durchlaufen konnen, und daB die Synchronisierung der 



DE 197 20 042 C 2 



13 



14 



Schneideinrichtung und des Positioniersystems (13) 
nuttels einer zentralen Steuerung oder Anlagenrege- 
lung (21) erfolgt. , 
12 Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der wenigstens eine Regelkreis oder die 5 
wenigstens eine Steuerung zum definierten Unterbre- 
chen der Bewegung der Schneidmesser (4, 5) lm we- 
sentlichen mindestens ein Positionserfassungselement 
(19) Mittel (7) zum Unterbrechen der Bewegung der 
Schneidmesser (4, 5), ein Steuerelement (20) und erne 10 
Maschinensteuerung oder Anlagenregelung (21) um- 

fafit. ' , 

13 Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Mittel (7) zum Unterbrechen der Be- 
wegung der Schneidmesser (4, 5) als Kupplungs- 15 
Bremskombination ausgebildet sind. 

14 Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi der mindestens eine Regelkreis oder die 
mindestens eine Steuerung zur Positionierung des 
Schneidgutes (3) im wesentlichen mindestens em mit to 
einer Zufuhreinrichtung (11) verbundenes und servo- 
angetriebenes Positioniersystem (13, 25, 26) und erne 
Verknupfungseinheit (27) umfaBt. 

15 Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die zentrale Steueruhg oder Anlagenrege- 25 
lung (21) von der zeniralen Maschinensteuerung uber- 

nommen wird. 

16 Vorrichtung nach Anspruch 11 und 12, dadurch ge-. 
kennzeichnet, daB das Steuerelement (20) des Regel- 
kreises oder der Steuerung fur die Schneidmesser (4, 5) w 
derart ausgebildet ist, daB es eine stufenlose Regelung 

. ,der auf die r Schneidmesser (4, 5) ubertragenen An- * , 
triebskrafte beziehungsweise -momente ausfuhren 

l^Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 15, 35 
dadurch gekennzeichnet, daB das Positioniersystems 
(13) zwischen einem Stapelmagazin (12) und einer 
Zangenbeschickungsstation (15) angeordnet 1st. 
18 Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB das servogetriebene Posi- 40 
tioniersystem (13, 25, 26) in Kombination rml ; der Ma- 
schinensteuerung oder Anlagenregelung (21) derart 
ausgebildet ist, daB das Schneidgut (3) zwischen dem 
Stapelmagazin (12) und der Zangenbeschickungssta- 
tioii (15) in beliebige Positionen bewegt werden kann 45 
und diese Positionen mit gleichem oder anderen 
Schneidgut (3) beliebig oft reproduziert werden kon- 

19° Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Maschinensteuerung 50 
oder Anlagenregelung (21) der Regelkreise und/oder 
der Steuerungen derart ausgebildet ist, daB zum manu- 
ellen Beschicken der Zangenbeschickungsstation (15) 
die Positioniereinrichtung auBer Kraft gesetztwird 
20 Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis iy, 55 
dadurch gekennzeichnet, daB die Mittel (7) zum Unter- 
brechen der Bewegung der Schneidmesser (4, 5) so 
ausgebildet sind, daB die Schneidmesser (4, 5) irn un- 
terbrochenen Zustand ihrer Bewegung oberhalb des 
Schneidgutes (3) siehen, wobei sich in mindestens ei- 60 
ner Stellung das Frontmesser (4) und in mindestens ei- 
ner weiteren Stellung die Seitenmesser (5) im Anfangs- 
bereich der Bewegung zum Schneidgut (3) hin befin- 

2l" Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 20, 65 
dadurch gekennzeichnet, daB die Maschinensteuerung 
oder Anlagenregelung (21) so ausgebildet 1st, daB 
durch Bedienerwahl die Zuordnung der Unterbrecnung 



der Bewegung der Schneidmesser (4, 5) zum zyklisch 
wiederkehrenden Schneidtakt und der Positionen des 
Schneidgutes (3) verandert werden kann. 
^2 Vorrichtung nach einem der Anspruche 11 bis Zl, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Schutzeinrichtung 
zwischen der Zangenbeschickungsstation (15) und ^der 
Schneideinrichtung vorgesehen ist, welche bei Zurtih- 
rung von nicht zugelassenen Korpem in die Schneid- 
station (2) die Schneideinrichtung stiUsetzt. . 
23. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 22, 
dadurch gekennzeichnet, daB zum Trennen und Be- 
schneiden von mehreren Nutzen (24) aus einem Roh- 
format (22) eine Zusatzvorrichtung mit der Schneidein- 
richtung verbunden werden kann, die derart ausgebil- 
det und mit den Regetkreisen beziehungsweise Steue- 
rungen gekoppelt ist, daB das abgetrennte Rohformat 
(23) nach dem zuerst durchgefuhrten Trennschmtt der 
Seitenmesser (4) zur Zangenbeschickungsstation (15) 
zuriicktransportiert und dort erneut mittels der Positio- 
nierungsvorrichtung automatisch der Zangenbeschik- 
kungsstation (15) zugefuhrt wird, wobei wahrend die- 
ser Zeit, zuvor oder danach der Beschmtt des Front- 
messers (5) am ersten Nutzen (24) erfolgt _ 
24 Vorrichtung nach einem der Anspruche 11 bis 
dadurch gekennzeichnet, daB zum vierseitigen Be- 
schneiden des Schneidgutes (3) eine Zusatzvorrichtung 
mit der Zarigenbeschichtungsstation (15) verbunden 
werden kann, die als Drehgreifersy stem ausgebildet 1st 
und so mit den Regetaeisen beziehungsweise den 
Steuerungen gekoppelt ist, daB nach dem dreiseiugen 
Beschnitt des Schneidgutes (3) dieses zur Zangenbe- 
schickungsstation (15) zuriickbewegt wird, dort in die, 
entsprechende Position gedreht und der Schneidein- 
richtung emeut zbgefuhrt wird. • 

25 Vorrichtung nach einem der Anspruche 11 bis ja, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Be- und Entschik- 
kungsvorgange mit einem oder mehreren Zangenbe- 
schickungssystemen (15) erfolgen, bei denen erne Urn- 
schaltung zwischen manueller und automatischer Zan- 
genbeschickung moglich ist. 

26 Vorrichtung nach einem der Anspruche 11 bis ZD, 
dadurch gekennzeichnet, daB innerhalb des Antnebssy- 
stems der Schneideinrichtung Mittel zum Umkenren 
der Drehrichtung der antreibenden Welle, vorzugs- 
weise in Form einer Reversierkupplung, vorgesehen 
sind. 
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